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Werkwijze en inrichting voor het vervaardigen van oor- 
stuk jes . 



Deze uitvinding heeft betrekking op een werkwijze en 
inrichting voor het vervaardigen van oorstukjes, meer 
speciaal op maat vervaardigde oorstukjes, ook "maatoor- 
stukjes" genoemd . 

Het is bekend dat oorstukjes in verschillende toepassingen 
kunnen worden aangewend, onder andere als gehoorbeschermers 
die al dan niet van ingebouwde accessoires, zoals 
bijvoorbeeld een dempingseleraent, zijn voorzien, als 
onderdeel van een hoorapparaat en als behuizing voor een 
communicatieelement, zoals een luidspreker, micro en 
dergeli jke . 

Oorstukjes dienen voor elke gebruiker afzonderlijk te 
worden aangemaakt, daar de gehoorgang van iedere persoon 
verschillend is in vormgeving. 

Tot op heden gebeurt dit door het nemen van een afdruk van 
het gehoorkanaal. Hierbij wordt eerst een propje watten in 
de gehoorgang aangebracht, waarna een hoeveelheid 
afdrukpasta, bijvoorbeeld siliconen of dergelijke in de 
gehoorgang wordt ingespoten. Door het opstijven van de 
afdrukpasta wordt een model verkregen dat een weergave is 
van de gehoorgang. Aan de hand van dit model wordt 
vervolgens een tegenmodel gemaakt. In de holte van dit 
tegenmodel wordt uiteindelijk een hoeveelheid kunststof 
gegoten, bijvoorbeeld acrylaat. De uitgeharde kunststof 
vormt dan uiteindelijk het oorstukje. 

Deze bekende techniek is bijzonder oroslachtig. Enerzijds 
komen hier veel manuele handelingen bij kijken, en wanneer 
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een groot aantal gehoorbeschermers dient te worden ver- 
vaardigd voor de tewerkgestelden in een bedrijf, dienen 
steeds vakmensen ter plaatse te gaan om afdrukken te nemen, 
wat een dure aangelegenheid is. Anderzijds bestaat het 
risico dat het troiranelvlies beschadigd wordt tijdens het 
inspuiten van de afdrukpasta of tijdens het verwijderen van 
de afdruk, bijvoorbeeld wanneer dit laatste gebeurt door 
vacuiimtrekken . 

De uitvinding heeft een werkwijze en een inrichting tot 
doel voor het vervaardigen van oorstukjes, waarbij de 
voornoemde nadelen kunnen worden uitgesloten. 

Hiertoe bestaat de uitvinding in de eerste plaats uit een 
werkwijze voor het vervaardigen van oorstukjes, met als 
keranerk dat zij bestaat in het driedimensionaal opmeten van 
de vorm van de gehoorgang van de patient of dergelijke, en 
het aan de hand van de opgeroeten gegevens fabriceren van 
het betreffende oorstukje. 

Doordat de vormgeving van de gehoorgang driedimensionaal 
wordt vastgelegd met behulp van een meettechniek, ontstaat 
het voordeel dat geen afdruk meer dient te worden gemaakt 
aan het oor van de patient zelf, wat een aanzienlijke 
besparing in manuele handelingen en tijd betekent en het 
risico op beschadiging van het trommel vlies tot nul 
herleidt. Zulke opgemeten gegevens laten ook toe dat de 
vormgeving van de gehoorgang in een databank kan worden 
opgeslagen, zonder dat fysieke modellen dienen te worden 
bewaard . 

Zowel het opmeten als fabriceren kan op verschillende 
manieren gebeuren, zoals hierna in een gedetailleerde 
beschrijving nog wordt uiteengezet. 
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De uitvinding heeft eveneens betrekking op een inrichting 
voor het verwezenli jken van de voornoemde werkwijze, met 
als kenmerk dat zi j bestaat in de combinatie van een 
opnaine-inrichting voor het driedimensionaal opmeten van de 
vorm van de gehoorgang eh een f abricagetoestel dat de 
opgemeten, en eventueel nabewerkte meetresultaten, omzet in 
een oorstukje. 

Met het inzicht de kemnerken volgens de uitvinding beter 
aan te tonen, zijn hierna als voorbeelden zonder enig 
beperkend karakter enkele voorkeurdragende uitvoerings- 
vormen beschreven, met verwijzing naar de bijgaande 
tekeningen , waar in : 

figuur 1 schematisch de werkwijze volgens de 
uitvinding weergeeft; 

figuur 2 het oorstukje uit figuur 1 weergeeft/ nadat 
het is aangebracht in de gehoorgang van de betreffende 
patient of dergelijke; 

figuren 3 en 4 schematisch twee technieken weergeven 
om de vorm van de gehoorgang driedimensionaal op te 
meten; 

figuren 5, 6 en 7 verschillende sensoren weergeven 
waarmee zulke opmeting kan worden uitgevoerd; 
figuren 8 en 9 schematisch nog twee technieken 
weergeven om de vorm van de gehoorgang 
driedimensionaal op te meten; 

figuren 10 en 11 schematisch twee technieken weergeven 
om een oorstukje te fabriceren aan de hand van de 
opgemeten gegevens; 

figuren 12 tot 15 verschillende oorstukjes weergeven 
die volgens de werkwijze van de uitvinding zijn 
gef abriceerd . 



- 4 - 



Zoals schematisch in figuur 1 is weergegeven bestaat de 
werkwijze volgens de uitvinding er hoof dzakeli jk in dat met 
een meting 1 driedimensionaal de vormgeving van de 
gehoorgang 2 van een patient 3 of dergelijke wordt 
opgemeten, of althans toch van een gedeelte van de 
gehoorgang 2, en dat vervolgens aan de hand van de hieruit 
resulterende gegevens 4 een oorstukje 5 wordt gef abriceerd, 
dat dan, zoals weergegeven in figuur 2, precies in de 
betreffende gehoorgang 2 past. 

De meting 1 wordt verwezenli jkt met een opname-inrichting 
6, die zoals hierna is uiteengezet, van verschillende aard 
kan zijn. 

De verkregen roeetgegevens 4 kunnen eventueel in een 
data-geheugen 1, bijvoorbeeld van een computer, tussentijds 
worden opgeslagen, wat ook toelaat om deze gegevens 
eventueel bij te werken, of gegevens hieraan toe te voegen, 
bijvoorbeeld omtrent de lengte waarover het te fabriceren 
oorstukje 5 zich dient uit te strekken. Op deze wijze 
kunnen de meetgegevens 4 ook gemakkelijk op een 
infonnatiedrager, zoals een magnetisch schijfje worden 
gestockeerd, waardoor de meetgegevens van een groot aantal 
patienten of dergelijke gemakkelijk kan worden overgebracht 
tussen de plaats waar de meting wordt uitgevoerd en de 
plaats waar de fabricage gebeurt, wanneer deze plaatsen 
zich niet in elkaars nabijheid bevinden. 

De fabricage gebeurt door middel van een f abricagetoestel 8. 

Bij de fabricage wordt bij voorkeur het oorstukje 5 direct 
als eindproduct gevorrod. Zoals schematisch is weergegeven 
in figuur 1 is het echter niet uitgesloten om eerst aan de 
hand van de meetgegevens 4 een tussenmodel 9 te fabriceren, 
vervolgens een tegemnodel 10 tot stand te brengen, en met 
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behulp van dit tegenmodel het uiteindeli jke oorstukje 5A te 
realiseren, Alhoewel deze techniek een groter aantal 
stappen vergt dan de directe fabricage van het oorstukje 5, 
kan zij nuttig zijn wanneer een oorstukje 5A dient te 
worden gefabriceerd uit een materiaal waaruit het niet 
rechtstreeks met behulp van het fabricagetoestel 8 kan 
worden gefabriceerd. 

Volgens een variante, die schematisch met referentie 11 is 
aangeduid, kunnen de meetgegevens 4 ook worden aangewend om 
een tegenmodel 10 te fabriceren, waarbij het oorstukje 5 
dan op klassieke wijze, uitgaande van dit tegenmodel 10^ 
kan worden tot stand gebracht. 

Volgens de uitvinding gebeurt het opmeten van de vorm van 
de gehoorgang 2 ofwel contactloos, ofwel met een af tasting 
door middel van contact. 

Voor de contact loze wijze van opmeten, voorziet de 
uitvinding hoof dzakeli jk in drie oplossingen, namelijk: 

- het contactloos volledig of "overall" scannen; 

- het contactloos plaatselijk scannen; en 

- het contactloos opmeten met behulp van een in de 
gehoorgang te brengen sonde. 

Bij deze wijze van opmeten kunnen volgens de uitvinding 
metingen met behulp van verschillende technologieen worden 
uitgevoerd zoals beeldvorming door middel van scanner en/of 
rontgenopname/ af tasting door middel van golven, 
bijvoorbeeld ultrasone geluidsgolven, magnetische golven, 
licht, meer speciaal laserlicht en dergelijke. 

Bij het voornoemde volledig of "overall" scannen wordt te 
werk gegaan zoals schematisch in figuur 3 is afgebeeld. 
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Hierbij bestaat de opname-inrichting 6 minstens uit een 
scanner 12 die als het ware beeldopnamen maakt van dunne 
laagjes 13 van de gehoorgang 2, bijvoorbeeld door middel 
van zogenaamde CT-scans (Computer Tomograf ie ) • Het scannen 
wordt hierbij uitgevoerd ter hoogte van het oor 14, doch 
wel over de volledige doors nede van het hoofd 15 van de 
patient of dergelijke. Gelijktijdig kan een opname aan de 
beide gehoorgangen van de patient geschieden. Verder bevat 
deze opname-inrichting 6 een beeldverwerkingseenheid 16 
waarmee de meetgegevens 4 uit het geregistreerde beeld 
kunnen worden afgeleid. 

De beeldverwerkingseenheid 16 die het beeld omzet in 
gegevens die driedimensionale informatie bevatten hoeft 
niet noodzakelijk deel uit te maken van de 
opname-inrichting 6, en kan in wezen een af zonderli jke 
eenheid zijn. 

Figuur 4 geeft schematisch weer hoe een contactloze 
aftasting met behulp van een sonde 17 tot stand kan worden 
gebracht. Deze sonde 17 bestaat uit een fijne stift 18 die 
voorzien is van verschillende sensoren 19. De aftasting 
gebeurt hierbij door de stift 18 in de gehoorgang 2 te 
schuiven, bijvoorbeeld door middel van een aandrijf element 

20 dat tot de opname-inrichting 6 behoort. 

De sensoren 19 hiervan kunnen van verschillende aard zijn. 
Volgens figuur 4 wordt gebruik gemaakt van een zendelement 

21 dat een signaal 22 uitzendt en een ontvangstelement 23 
dat het tegen de wand van de gehoorgang 2 weerkaatste 
signaal 22 opvangt. Uit dit signaal 22 kan dan de af stand 
van de sonde 17, meer speciaal van het zendelement 21 tot 
aan de wand van de gehoorgang 2 worden afgeleid, 
bijvoorbeeld door na te gaan op welke plaats het 
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weerkaatste signaal 22 het ontvangstelement 2 3 treft of 
door te bepalen welke weg dit signaal dient af te leggen. 

Door de sonde 17 te verdraaien kan op deze wijze een 
tweedimensionale meting worden verwezenlijkt • Door de sonde 
17 eveneens in de langsrichting Z te verschuiven kan aan de 
meting een driedimensionaal karakter worden verleend. 

Tijdens deze meting kan het hoofd 15 van de patient 3 tegen 
een steun worden vastgehouden. 

Rond de sonde 17 kan een beschermhuls 24 zijn aangebracht 
die doorlaatbaar is voor het signaal 22- 

Het signaal 22 kan van verschillende aard zijn en 
bijvoorbeeld worden gerealiseerd met behulp van iicht, meer 
speciaal laserlicht, ultrasoon geluid, magnetisme en 
dergeli jke . 

Zoals weergegeven in figuur 5 kan ook gebruik worden 
gemaakt van een sonde 17 die voorzien is van een reeks 
zendelementen 21, en bij voorkeur hiermee overeenstemmende 
ontvangstelementen 23, die zich langs de volledige omtrek 
van de sonde 17 uitstrekt. Op deze wijze dient de sonde 17 
niet te worden geroteerd en slechts in de langsrichting Z 
te worden verplaatst. 

In figuur 6 is een variante weergegeven met meerdere 
zendelementen 21 en ontvangstelementen 23 die zowel 
verspreid zijn langs de omtrek als in de langsrichting Z. 
Deze sonde 17 dient dan ook in de gehoorgang 2 te worden 
aangebracht, waarna een meting kan worden uitgevoerd zonder 
dat verder nog enlge beweging van de sonde 17 riodig is. 
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Figuur 7 geeft een variante weer met zendelementen 21 en 
ontvangstelenienten 23 die in de langsrichting 2 opgesteld 
staan, waardoor de sonde 17 tijdens het opmeten uitsluitend 
dient te worden geroteerd. 

In een bijzondere uitvoeringsvorm zal de sonde 17 worden 
voorzien met middelen die toelaten om een controle uit te 
voeren op de inbrengdiepte, dit, enerzijds, om een 
referentiepunt te kunnen definieren, en anderzijds, om uit 
te sluiten dat het trommelvlies 25 wordt beschadigd. Zulk 
referentiepunt kan worden bepaald door contact te maken met 
het trommelvlies 25 of met een tussenmateriaal, of ook op 
contactloze wijze. 

In figuur 8 is een werkwijze weergegeven waarbij 
contact loos tewerk wordt gegaan, Hierbij wordt een 
element je 26 in een prop watten 27 in de gehoorgang 2 
aangebracht en wordt gebruik gemaakt van een sonde 17 met 
een magnetische nabi jheidssensor 28 die toelaat om zonder 
enig contact waar te nemen wanneer het voorste uiteinde van 
de sonde 17 zich in de buurt bevindt van het element 26 en 
dus van het trommelvlies 25. 



De voornoemde middelen kunnen ook bestaan uit een 
nabi jheidssensor 28 die op een ander principe werkt en niet 
de aanwezigheid van een element 26 vergt. 

In figuur 9 is een opname-inrichting 6 weergegeven waarvan 
de scan- en/of meetelementen 29-30 in een element 31 in de 
vorm van een koptelefoon zijn ingebouwd, waarbij dit 
element 31 gekoppeld is aan een registratie-eenheid 32 • 
Deze uitvoering heeft het voordeel dat zulk element 31 naar 
bedrijven kan worden rondgestuurd, waarbij zonder de 
noodzaak van vakmensen ter plaatse, metingen kunnen worden 
uitgevoerd en per persoon kunnen worden geregistreerd . De 
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geregistreerde gegevens 4 worden dan aan de fabricant van 
de oorstukjes 5, 5A toegestuurd die dan de benodlgde 
oorstukjes fabriceert, louter aan de hand van de 
geregistreerde gegevens 4» 

Voor de fabricage kunnen f abricagetoestellen van 
verschillende aard worden aangewend. 

Volgens een eerste mogelijkheid van de uitvinding worden 
machines aangewend die in een verspanende bewerking 
voorzien. Bij voorkeur zijn dit CNC-machines . Een voorbeeld 
hiervan is schematisch in figuur 10 weergegeven waarbij een 
oorstukje 5 uit een roterend materiaalstuk 33 wordt 
vervaardigd met behulp van een vingerfrees 34 die zowel 
zijdelings als in radiale richting wordt aangestuurd in 
functie van de voornoemde meetgegevens 4, of in functie van 
gegevens die uit deze meetgegevens 4 zijn afgeleid. 

Volgens een tweede mogelijkheid wordt een techniek 
toegepast waarbij het oorstukje 5 systematisch uit een 
materie wordt opgebouwd volgens een techniek die ook 
gebruikt wordt voor het aanmaken van prototypes, "Rapid 
Prototyping'* genoemd, met het belangrijke verschil dat hier 
geen prototype gemaakt wordt doch direct het daadwerkeli jke 
eindprodukt . 

In de meest voorkeurdragende uitvoeringsvorm bestaat het 
f abricatoestel 8 uit een apparaat voor stereolitograf ie. 

Zoals schematisch is weergegeven in figuur 11 wordt hierbij 
een vloeistof 35 of poeder in een reservoir 36 aangebracht, 
waarbij aan het oppervlak 37 hiervan een laagje wordt 
uitgehard of samengesmolten volgens een welbepaald patroon, 
bij voorbeeld door middel van een lasers traal 38 die door 
roiddel van een toestel 39 over het oppervlak 37 wordt 
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bewogen. Door dit laagje door middel van een beweeglijke 
steun 40 te ondersteunen en deze steun 40 na het vormen van 
ieder laagje systematisch naar beneden te verplaatsen, door 
middel van een aandrijving 41 wordt laag op laag het 
betreffende oorstukje 5 opgebouwd. Het toestel 39 en de 
aandrijving 41 worden hierbij aangestuurd door middel van 
een stuureenheid 42 in functie van de voornoerade 
geregistreerde meetgegevens 4 . 

Voor de vloeistof 35 zal bij voorkeur gebruik worden 
gemaakt van acrylaat of een epoxyhars, waaraan eventuele 
additieven zijn toegevoegd, zoals bijvoorbeeld vinylesters. 
Voor de laser kan gebruik worden gemaakt van een 
inf raroodlaser of een helium-cadmium laser. 

De voornoerade techniek van stereolitograf ie heeft als 
voordeel dat doorgangen 43 en eventuele uitsparingen 44 
voor het aanbrengen van accessoires direct in het oorstukje 
5 kunnen worden gevormd door de laserstraal 38 volgens een 
geschikt patroon te bewegen, waardoor nabewerkingen voor 
het aanbrengen van deze doorgangen 4 3 en uitsparingen 44, 
zoals boren en frezen, kunnen worden uitgesloten. 

In plaats van laag op laag te werken kan ook laag onder 
laag worden gewerkt, waardoor de uitharding systematisch 
langs de onderzijde gebeurt en het oorstukje 5 naarmate dit 
verder wordt opgebouwd naar boven verschuift. 

Uiteindelijk wordt een oorstukje 5 verkregen zoals 
afgebeeld in figuur 12, waarin dan de nodige accessoires, 
althans deze nodig zijn, worden aangebracht. in het 
voorbeeld van figuur 12 bestaan deze accessoires uit een 
afsluitstopje 45 voor het afsluiten van een testkanaal en 
een regelventiel 46 ore de demping van het geluid te 
regelen. Een oorstukje 5 dat van zulke accessoires is 
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voorzien is ondermeer beschreven in het Amerikaans octrooi 
nr. 4.974. 606. 

Volgens een variants wordt een holle vorm gefabriceerd door 
middel van stereolitograf i© f waarvan de wand 47 zoals 
weergegeven in de figuur 13 overeenstemt met de contour van 
het te vormen oorstukje 5, waarna, om dit oorstukje 5 te 
verkrijgen, de holle vorm wordt gevuld met kunststof 48 of 
dergelijke die men laat uitharden. Deze techniek heeft als 
voordeel dat slechts een beperkte hoeveelheid materiaal via 
het stereolitografieproces dient te worden uitgehard, 
waardoor de totale duur van het vervaardigingsproces 
aanzienlijk kan worden ingekort. Uiteraard kunnen hierin 
dan achteraf ook uitsparingen en doorgangen worden 
aangebracht, door middel van boren of frezen. 

In figuur 14 is een variante weergegeven waarbij ook de 
contour van de doorgangen 4 3 en de uitsparing 44 door 
middel van stereolitograf ie is opgebouwd en vervolgens de 
resterende ruimte is opgevuld met kunststof 48. 

Zoals weergegeven in figuur 15 kunnen ook andere 
accessoires in het oorstukje 5 worden aangebracht die 
bijvoorbeeld tijdens het stereolitografieproces in het 
uitgeharde materiaal worden ingebed. In figuur 15 is bij 
wijze van voorbeeld een trillingssensor 49 in het oorstukje 
5 aangebracht, waardoor de spraak van de drager van zulk 
oorstukje in een elektrisch signaal 50 wordt omgezet dat 
voor verdere communicatie kan worden aangewend. 

Het stereolitografieproces laat ook toe om tijdens het 
vormen van het oorstukje 5 onmiddellijk een 
herkenningsinscriptie 51 hierin te vormen, om het oorstukje 
5 te personaliseren en van andere gevormde oorstukjes 5, 5A 
te kunnen onderscheiden om zodoende het juiste oorstukje 5 
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aan de juiste persoon te bezorgen, en ook een onderscheid 
te kunnen maken tussen het linkse en het rechtse oorstukje 
5. 

Volgens de uitvinding kan ook gebruik worden gemaakt van 
andere "Rapid modelling "-technieken, zoals bijvoorbeeld 
"Fused Depositing Modelling", "Solid Ground Curing 
Technology", een opbouw uit de samensmelting van 
folielagen, "Spincasting" , enz . Het voordeel van deze 
technieken bestaat erin dat een nauwkeurigheid van enkele 
microns mogelijk is. 

Bij voorkeur zullen de oorstukjes 5 in een kunststof worden 
vervaardigd die niet-toxisch en biocompatibel is. Deze 
kunststof kan hierbij transparant of gekleurd zijn en kan 
naar wens van de gebruiker worden uitgevoerd in een harde 
of in een zachte kunststof. 

De uitvinding heeft zowel betrekking op de hiervoor 
beschreven werkwijze als op inrichtingen die, in 
overeenstemming met het voorgaande bedoeld zijn om deze 
werkwijze te realiseren. 

In een bijzondere uitvoeringsvorm zal deze inrichting 
bestaan uit een opname-inrichting 6 voor het opmeten van de 
vorm van een gehoorgang 2 en een omniddelli jk hieraan 
gekoppelde of eendelig hiermee uitgevoerd f abricagetoestel 
8, dat toelaat dat de gebruiker onmiddellijk over zijn 
oorstukjes 5 zal kunnen beschikken. 

De huidige uitvinding is geenszins beperkt tot de als 
voorbeeld beschreven en in de figuren weergegeven 
uitvoeringsvormen, doch de voornoemde werkwijze en 
inrichting voor het vervaardigen van oorstukjes kunnen in 
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het kader van de uitvinding te treden. 
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Conclusies . 



1. - Werkwijze voor het vervaardigen van van oorstukjes, 
meer speciaal zogenaamde maatoorstuk jes , daardoor geken- 
merkt dat zij bestaat in het driedimensionaal opmeten van 
de vorm van de gehoorgang ( 2 ) , en het aan de hand van de 
opgemeten gegevens (4) fabriceren van het betreffende 
oorstukje (5, 5A) . 

2. - Werkwijze volgens conclusie 1, daardoor gekenmerkt dat 
de meetgegevens (4) tussentijds worden opgeslagen in een 
datageheugen (7) of op een inf ormatiedrager . 

3. - Werkwijze volgens conclusie 1 of 2, daardoor gekenmerkt 
dat het opmeten van de vorm van de gehoorgang ( 2 ) 
contact loos gebeurt . 

4. - Werkwijze volgens conclusie 3/ daardoor gekenmerkt dat 
het contactloos opmeten gebeurt volgens 66n van volgende 
drie wijzen; 

- het contactloos volledig of "overall- scannen en 
uit het geregistreerde beeld afleiden van de 
driedimensionale gegevens van de gehoorgang (2); 

- het contactloos plaatselijk scannen en uit het 
geregistreerde beeld afleiden van de driedimen- 
sionele gegevens van de gehoorgang (2); 

- het contactloos opmeten met behulp van een in de 
gehoorgang (2) te brengen sonde (17). 

5. - Werkwijze volgens conclusie 4, daardoor gekenmerkt dat 
een opmeting wordt uitgevoerd met behulp van 66n van 
volgende technologieen : 

- beeldvorming door middel van een scanner; 

- beeldvorming door middel van rontgenopnamen; 
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- af tasting door middel van golven en/of licht, 
meer speciaal ultrasone geluidsgolven, magnetische 
golven, laserlicht . 

6. - Werkwijze volgens conclusie 4 of 5/ daardoor gekenmerkt 
dat gebruik wordt gemaakt van CT-scans . 

7. - Werkwijze volgens conclusie 4 of 5, daardoor gekenmerkt 
dat gebruik wordt gemaakt van een sonde ( 17 ) die bestaat 
uit een stift (18) die voorzien is van verschillende 
sensoren ( 19 ) . 

8. - Werkwijze volgens conclusie 1, daardoor gekenmerkt dat 
gebruik wordt gemaakt van een sonde (17) met minstens §6n 
zendelement (21) en 66n ontvangstelement (23) waarmee het 
tegen de wand van een gehoorgang (2) weerkaatste signaal 
(22) kan worden opgevangen, waarbij hieruit de af stand tot 
aan de wand van de gehoorgang (2) wordt bepaald. 

9. - Werkwijze volgens conclusie 7 of 8, daardoor gekenmerkt 
dat gebruik wordt gemaakt van 66n van volgende sondes (17): 

- een sonde (17) met een zendelement (21) en 

een ontvangstelement (23) , waarbij de sonde (17) 
zowel wordt geroteerd als wordt verplaatst in 
langsrichting (Z), waarbij de vorm zowel wordt 
afgeleid uit het voornoemde signaal (22), als uit de 
beweging van de sonde (17); 

- een sonde (17) met zich langs de omtrek 
uitstrekkende zendelementen (21) en 
ontvangstelementen (23), waarbij de sonde (17) 
tijdens het opmeten uitsluitend in de langsrichting 
(Z) wordt verplaatst; 

- een sonde (17) die voorzien is van zendelementen 
(21) en ontvangstelementen (23) die over het 
voiledige oppervlak zijn verspreid; 
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- een sonde (17) met zendeleroenten (21) en 

ontvangstelementen (23) die een detectie in een lijn 
toelaten, waarbij de sonde (17) tijdens het opmeten 
slechts hoofdzakeli jk wordt gewenteld. 

10. - Werkwijze volgens 46n van de conclusies 7 tot 9, 
daardoor gekenmerkt dat een controle wordt uitgevoerd op de 
inbrengdiepte van de sonde (17). 

11. - Werkwijze volgens 64n van de conclusies 4, 5 of 6, 
daardoor gekenmerkt dat gebruik wordt gemaakt van scan- 
en/of meetelementen (29-30) die in een element (31) zijn 
ingebouwd in de vorm van een koptelefoon. 

12. - Werkwijze volgens 66n van de voorgaande conclusies, 
daardoor gekenmerkt dat de oorstukjes (5) worden 
vervaardigd uit een materiaalstuk (33) door raiddel van een 
verspanende bewerking die wordt uitgevoerd met behulp van 
de voornoemde meetgegevens (4) of in functie van gegevens 
die uit deze meetgegevens (4) zijn afgeleid. 

13. - Werkwijze volgens 6§n van de conclusies 1 tot 11, 
daardoor gekenmerkt dat de oorstukjes (5) systematisch 
worden opgebouwd door middel van een zogenoemde "Rapid 
Prototyping "-techniek, direct toegepast op het eindprodukt. 

14. - Werkwijze volgens conclusie 13, daardoor gekenmerkt 
dat de oorstukjes (5) worden vervaardigd door middel van 
stereolitograf ie . 

15. - Werkwijze volgens conclusie 13, daardoor gekenmerkt 
dat de oorstukjes (5) worden vervaardigd door middel van 
66n van volgende technieken: 

- "Fused Depositing Modelling"; 

- "Solid Ground Curing Technology"; 
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- een opbouw uit de samensmelting van folielagen; 

- "Spincasting" * 

16. - Werkwijze volgens 66n van de conclusies 13 tot 15, 
daardoor gekenmerkt dat doorgangen (43) en uit spar ingen 
(44) voor het aanbrengen van accessoires en dergelijke 
reeds tijdens de systeinatische opbouw in de oorstukjes (5) 
worden voorzien. 

17. - Werkwijze volgens 66n van de conclusies 13 toi: 15, 
daardoor gekenmerkt dat de oorstukjes (5) tijdens hun 
opbouw van een herkenningsinscriptie (51) worden voorzien. 

18. - Inrichting voor het verwezenli jken van oorstukjes 
volgens de werkwijze van 66n van de conclusies 1 tot 17, 
daardoor gekenmerkt dat zij bestaat in de combinatie van 
een opname-inrichting (6) voor het driedimensionaal opmeten 
van de vorm van de gehoorgang (2) en een f abricagetoestel 
(8) dat de opgemeten, en eventueel nabewerkte gegevens (4), 
omzet in een oorstukje (5). 
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